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Современные программы компьютерного моделирования процес-
сов кузнечно-штамповочного производства методом конечных элемен-
тов, такие как Q-Form, являются эффективным средством решения про-
изводственных задач [1]. Значительную долю кузнечно-штамповочного 
производства занимают штампованные фланцы (рис. 1) из стали 20 для 
нужд нефтедобывающей промышленности. Технологическая схема изго-
товления фланцев включает в себя: 1) нагрев до температуры 1180–1200 
°С заготовки, в качестве которой используется прокат (ГОСТ 1050). 
Штампы подогреваются до температуры 150–250 °С; 2) осадка заготовки; 
3) штамповка в окончательном штампе; 4) обрезка облоя.  
 
Рис. 1. Схема штампованной поковки «фланец» 
Для трубопроводов разного назначения, в том числе для атомной 
промышленности было предложено изготавливать фланцы из стали 
08Х18Н10Т. Для предварительного анализа технологии, процесс штам-
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повки фланцев из указанной стали был промоделирован с помощью про-
граммы Q-Form. Исследовалась штамповка фланцев трех типоразмеров. 
В качестве исследуемых характеристик было изучено деформированное 
состояние (рис. 2.), напряженное состояние, кинематика течения, темпе-
ратурное поле. 
 
Рис. 2. Степень деформации сдвига при штамповке фланца 
При анализе процесса не было выявлено образования дефектов, 
температурное поле к концу процесса штамповки было не ниже мини-
мальной температуры окончания штамповки (900 °С для стали 
08Х18Н10Т). С целью проверки теоретического решения была успешно 
проведена экспериментальная штамповка поковки «фланец» из стали 
08Х18Н10Т (рис. 3). 
 
Рис. 3. Штампованная поковка «Фланец» из стали 08Х18Н10Т 
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